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© P^EDE DE PREPARATION D'ELEMENTS D'AMENAGEMENT ET KIT DE MOULAGE METTANT EN 
OEUVRE LE PROCEDE. 



(57) L e procede de preparation d'eiements d'amenage- 
mentconsistea: 

- melanger a sec de la pierre calcaire purverisee, avec 
une granulomere d'environ 5 millimetres, avec du colorant 
et du ciment blanc dans des proportions determinees; 

- ajouter une proportion definie d'eau pour obtenir un 
mortier de plasticity appropriee; 

- pulveriser (20) dans le moule (1) une huile de demou- 
lage immediat; 

- remplir le moule avec le mortier (30); 

- araser ou completer le moule, puis a tasser le produit 
par chocs et deplacement du moule sur une surface fixe; 

- maintenir une plaque de demoulage (2) sur le moule et 
a retourner I'ensemble; 

- poser I'ensemble sur une surface plane et a retirer la 
plaque (2) parglissement; 

- lever legerement un bond (1 1 ) du moule pour creer un 
passage d'air et demouler. 

L'invention concerne egalement un kit de moulage met- 
tant en oeuvre le procede. 
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Procede de preparation d'elements d'amenagement et kit de moulage 
mettant en oeuvre le proced6 

La presente invention concerne un proced6 de preparation 
d'elements d'amenagement et un kit de moulage permettant la mise en ouvre 
5 du procede. 

II est connu de nombreux proced6s permettant la fabrication de 
pierres artificielles pour constituer des elements de parement formant soit 
des dallages soit des bordures & installer ou des fausses pierres a appliquer 
sur une construction. En g6n6ral ces procedes sont des proc6des soit 

10 industriels, soit destines £ des utilisateurs individuels mais ceux connus sont 
d'utilisation difficile. En effet, par le brevet FR 2 672 535 il est connu un 
procede de fabrication de pierres artificielles dans lequel on moule une pierre 
reconstitute artificiellement et apr£s moulage on applique un produit de 
coloration sur une surface de la pierre mouiee. II est clair qu'un tel precede 

15 necessite un tour de main important et amene I'utilisateur a avoir de 
nombreuses difficultes pour obtenir une coloration satisfaisante produisant 
un effet visuel agr6able et £ la fois une penetration suffisante du colorant 
pour garantir une certaine longevite a cette coloration. 

Un autre procede de fabrication enseigne par le brevet FR 2 647 706 

20 enseigne de disposer un agent pulverulent v6hiculant au moins un colorant a 
I'interieur du moule, puis une deuxteme pellicule pulvSrulente d'agents 
neutralisant au moins partiellement I'effet de colorant en faisant un Scran 
selectif en fonction de son Spaisseur locale, au transfert de ceux-ci vers le 
mortier depos6 ulterieurement. encore Tutilisateur doit maTtriser 

25 parfaitement la technique pour arriver & ne pas trop consommer d'agents 
neutralisants tout en 6vitant le transfert vers le mortier. Ce proced6 ayant 
pour but d'eviter des effets de coloration concentres trop violents donnant un 
aspect artificiel a la pierre finie. 
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Un premier but de I'invention est done de proposer un procede de 
preparation facile a mettre en oeuvre pour un utilisateur particulier et 6vitant 
les inconvenients de I'art anterieur. 

Ce but est atteint par le fait que le precede de preparation d'elements 
d'amenagement consiste : 

a) a melanger & sec de la pierre calcaire pulverisee avec une 
granulomere de I'ordre de 5 millimetres avec une dose definie 
de colorant et une proportion determin£e de ciment blanc ; 

b) a ajouter de I'eau dans une proportion definie pour obtenir un 
mortier de plasticite appropri6e ; 

c) a pulveriser dans le moule choisi une huile de demoulage 
imm6diat ; 

d) a remplir le moule avec le mortier ; 

e) apres avoir arase ou complete le moule, & tasser par chocs le 
produit par deplacement du moule et chocs du moule sur une 
surface fixe ; 

f) & poser une plaque de demoulage sur le moule et a retourner 
Tensemble en maintenant la plaque en contact avec le moule ; 

g) a poser Tensemble sur le sol ou un support-plan et a retirer la 
plaque en la faisant glisser ; 

h) £ lever legerement un bord du moule pour faire paraTtre un 
passage d'air et d6mouler. 

Selon une autre particularite le procede consiste a tapoter le moule 
avant I'operation de demoulage. 

Selon une autre particularite la dose de colorant est de 200 grammes 
pour 87,5 kilos de melange de pierre calcaire et de ciment. 

Selon une autre particularite la proportion de ciment blanc et de 12,5 
kilos pour 75 kilos de pierre calcaire pulveris6e. 

Selon une autre particularite la proportion definie d'eau est de 10 & 
1 1 litres, 6 plus ou moins 10% pres, pour 87,7 kilos de melange. 

Selon une autre particularite les 10% pres d'eau varient en fonction 
de rhydrometrie. 
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Un autre but de ('invention est de proposer un kit de moulage 
permettant a I'utilisateur d'une part de choisir aisement la couleur de 
r6l6ment de parement realis6, d'autre part de choisir la forme. 

Ce but est atteint par le fait que le kit de moulage est constitue : 
5 - d'un modele de moule de rigidity d6terminee pour permettre le 

tassage du mortier et de souplesse d6termin6e pour permettre un 
d6moulage aise, 

- d* une huile de d§moulage livree avec son bidon pulverisateur ; 

- d'un sachet de colorant ; 

10 - d'un sachet de pierre calcaire pulv6ris6e dans une granulom6trie 

dyterminee. 

Selon une autre particularity le pulverisateur d'huile de demoulage 
est encastre dans le creux du moule. 

Selon une autre particularity le sachet de colorant est choisi parmi 
15 plusieurs teintes possibles d'oxydes. 

Selon une autre particularite le modele de moule est un modele de 
bordure. 

Selon une autre particularite le modele de moule est un modele de 
pavement. 

20 Selon une autre particularity le particularity le module de moule est 

hexagonal. 

Selon une autre particularity le particularity le modele de moule est 
en forme de yoyo. 

Selon une autre particularity le moule est transparent en 
25 polyythylene pour 6viter la formation de bulles. 

Selon une autre particularity les parois joignant le fond du moule au 
rebord du moule comporte une dypouille de I'ordre de 1 degr£. 

Selon une autre particularity le rebord est formy tout autour du moule 
pour donner une rigidity permettant le tassage tout en assurant une 
30 souplesse suffisante a I'ensemble pour permettre le dymoulage. 
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D'autres particularites et avantages de I'invention apparaTtront plus 
clairement a la lecture de la description ci-apr6s faite en reference aux 
dessins annexes dans lesquels : 

- la figure 1 represente une vue en coupe d'une premiere etape du 
5 proc6de de fabrication ; 

- la figure 2 represente une vue en coupe de I'etape de tassage ; 

- la figure 3 represente une vue en coupe de l'6tape de 
retournement ; 

- la figure 4 represente une vue en coupe de l'6tape de demoulage ; 
10 - la figure 5 represente une vue de dessus d'un moule en forme de 

yoyo ; 

- la figure 6 represente une vue de dessus d'un moule pour bordures. 
Comme represents a la figure 1 le moule (1) est constitue d'un 

materiau plastique transparent tel que du polyethylene, pour permettre a 

is I'utilisateur de visualiser la presence de bulles ou I'homogeneite de son 
mortier. Le moule (1) comporte une surface de fond (10) et des rebords (11) 
lesquels sont relies entre eux par les parois laterales (12) formant avec une 
direction verticale un angle de d6pouille d. Cet angle de depouille d, de 
I'ordre de un ou deux degres permet de faciliter le demoulage. Le moule a 

20 une epaisseur de I'ordre de 1 & 2 millimetres pour lui assurer une rigidite 
suffisante permettant les operations de tassement que Ton verra par la suite 
et d la fois une souplesse et une deformation suffisante pour permettre le 
demoulage que nous verrons par la suite. 

La premiere operation du proc6d6 consiste a pulveriser a I'aide d'un 

25 pulverisateur (2) un liquide pour demoulage immediat qui est constitue d'une 
preparation commercialisee par la societe PIERI sous la denomination « LMI 
d6coffrant pour demoulage immediat ». Apres avoir prepare ainsi le moule 
I'utilisateur effectue un melange de trois sacs de 25 kilos de pierre calcaire 
pulverisee avec une granulomere de I'ordre de 5 millimetres a un demi-sac 

30 de ciment blanc, c'est-a-dire 12.5 kilos, et a 200 grammes d'une poudre 
colorante choisie parmi les couleurs rouge, vert, jaune, ocre constituees par 
les oxydes suivants, commercialises par la societe PIERI sous les marques : 



2821582 



i 



Kaolor PF 3001 ; 
Kaolor PM 4000; 
Kaolor PP100; 
Kaolor PP 712. 

5 Uensemble est melange a sec pour favoriser une bonne repartition 

du colorant dans la masse et obtenir ainsi une teinte pastel homogene. Une 
fois le melange effectue I'utilisateur ajoute & cette proportion de melange 10 
a 11 litres d'eau par addition successive pour obtenir un mortier de bonne 
plasticity. Le mortier (30) ainsi obtenu est ensuite verse dans le moule 

10 comme represents d la figure 2. le moule est rempli en excedent et 
I'utilisateur tapote sur le produit pour le tasser et I'araser. Eventuellement, 
I'utilisateur completera le remplissage du moule, puis effectue Toperation de 
tassement en soulevant le moule selon la fl&che S, comme represents a la 
figure 2, puis en relachant ce moule pour qu'il viennent heurter la surface du 

15 sol selon la fleche D provoquant ainsi un choc favorisant le tassement. La 
laitance et le brillant du ciment vont apparaitre ce qui sera une preuve pour 
I'utilisateur que la matfere a 6t6 dos6e correctement en eau. L'utilisateur tire 
une regie sur les bords du moule pour araser completement, complete 
Sventuellement les manques en talochant vers les exterieurs du moule. II 

20 pose ensuite une plaque de dSmoulage sur le moule et retourne I'ensemble 
en maintenant la plaque de d6moulage solidaire du moule pour poser 
I'ensemble sur un sol bien plat ou un support telle qu'une plaque 
agglomerSe, comme represents £ la figure 3. L'utilisateur retire la plaque de 
dSmoulage (2) en la faisant glisser doucement, pour obtenir la disposition 

25 representee £ la figure 4. Avant de demouler il tapote legSrement le moule 
pour placer le produit et ensuite il souleve legerement un bord du moule (1) 
pour permettre I'apparition d'un passage d'air et faciliter ainsi le demoulage. 

Les moules peuvent avoir toute forme souhaitable. Un exemple de 
moule est repr6sent6 £ la figure 5 pour des pavements et a une forme dite 

30 yoyo. Ce moule comporte deux bords concave (11a, 11b) constituant les 
bords latSraux et deux bords supSrieur et inferieur (11c, 11d) convexes 
jointifs avec les bords concaves. Un autre type de moule est repr6sente & la 
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figure 6 et constitue un moule de bordure constitue par un bord horizontal 
(11h), deux bords verticaux (11f, 11g) jointifs par une extr6mit6 au bord 
horizontal et un bord sup6rieur en forme de feston (1le). Dans cette 
commercialisation chaque utilisateur pourra choisir le type de moule, chaque 

5 moule sera presents avec un bidon d'huile de demoulage associe avec son 
pulv6risateur et I'utilisateur prendra la quantite de sac de pierre calcaire 
souhaitee pour r6aliser ses 6l6ments d'amenagement. II choisira egalement 
la couleur des colorants souhait6s et pourra ainsi combiner plusieurs 
couleurs dans son am6nagement. Chaque moule avec son huile de 

10 d6moulage sera vendu avec un mode d'emploi correspondant au proc6d6 de 
invention. 

On a ainsi d6crit un proc6d6 simple £ mettre en oeuvre par un 
utilisateur, lui permettant d'obtenir les tons souhait§s soit de pierre naturelle 
soit de pierre color6e dans les tons pastels et une fabrication d'6lements de 
15 parement. 

II doit etre evident pour les personnes versees dans Tart que la 
presente invention permet des modes de realisation sous de nombreuses 
autres formes sp6cifiques sans I'eloigner du domaine duplication de 
invention comme revendiqu6. Par consequent, ies presents modes de 
20 realisation doivent etre considers a titre d'illustration mais peuvent etre 
modifies dans le domaine d£fini par la portee des revendications jointes ; 
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REVEND1CATI0NS 

1. Procede de preparation d'eiements d'amenagement caracterise en 
ce que le procede de preparation d'eiements d'amenagement dalle consiste : 

a) a meianger d sec de la pierre calcaire puIverisSe avec une 
granulomere de I'ordre de 5 millimetres avec une dose definie 
de colorant et une proportion d6terminee de ciment blanc ; 

b) a ajouter de I'eau dans une proportion definie pour obtenir un 
mortier de plasticity approprtee ; 

c) & pulveriser dans le moule choisi une huile de demoulage 
immediat ; 

d) e remplir le moule avec le mortier ; 

e) apres avoir arase ou complete le moule, & tasser par chocs le 
produit par deplacement du moule et chocs du moule sur une 
surface fixe ; 

f) a poser une plaque de demoulage sur le moule et a retourner 
I'ensemble en maintenant la plaque en contact avec le moule ; 

g) a poser I'ensemble sur le sol ou un support-plan et a retirer la 
plaque en la faisant glisser ; 

h) a lever legerement un bord du moule pour faire paraTtre un 
passage d'air et demouler. 

2. Procede de preparation d'el6ments d'amfenagement selon la 
revendication 1 , caracteris6 en ce que le procede consiste a tapoter le moule 
avant I'operation de demoulage. 

3. Proc6de de preparation d'eiements d'amenagement selon la 
revendication 1 ou 2, caracterise en ce que la dose de colorant est de 200 
grammes pour 87,5 kilos de melange de pierre calcaire et de ciment 

4. Procede de preparation d'eiements d'amenagement selon la 
revendication 3, caracterise en ce que la proportion de ciment blanc est de 
12,5 kilos pour 75 kilos de pierre calcaire pulv6risee. 
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5. Proc6de de preparation determents d'amenagement selon la 
revendication 3 ou 4, caracterise en ce que la proportion definie d'eau est de 
10 & 1 1 litres, 3 plus ou moins 10% pres, pour 87,7 kilos de melange. 

6. Proc6de de preparation d'elements d'amenagement selon la 
5 revendication 5, caracterise en ce que les 10% pres d'eau varient en fonction 

de I'hydrometrie. 

7. Kit de moulage selon une des revendications pr£c£dentes f 
caracterise en ce qu'il est constitue : 

- d'un module de moule de rigidite d6termin6e pour permettre le 
io tassage du mortier et de souplesse determin6e pour permettre un 

demoulage aise ; 

- d' une huile de demoulage livree avec son bfdon pulv6risateur ; 

- d'un sachet de colorant ; 

- d'un sachet de pierre calcaire pulv6risee dans une granulomere 
is d6terminee. 

8. Kit de moulage selon la revendication 7, caracterise en ce que le 
pulv6risateur d'huile de demoulage est vendu separement du moule. 

9. Kit de moulage selon la revendication 7 ou 8, caracterise en ce 
que le sachet de colorant est choisi parmi plusieurs teintes possibles 

20 d'oxydes. 

10. Kit de moulage selon la revendication 7 ou 8 ou 9, caracterise en 
ce que le modete de moule est un modele de bordure. 

1 1 . Kit de moulage selon la revendication 7 ou 8 ou 9, caracterise en 
ce qu le modele de moule est un modele de pavement. 

25 12. Kit de moulage selon la revendication 7, caracterise en ce que le 

modele de moule est hexagonal. 
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13. Kit de moulage selon la revendication 11, caracterisS en ce que 
le modele de moule est en forme de yoyo. 

14. Kit de moulage selon une des revendications 7 3 13, caracterise 
en ce qu le moule est transparent en poly6thyl6ne pour 6viter la formation de 

5 bulles. 

15. Kit de moulage selon la revendication 14, caract6rise en ce que 
les parois joignant le fond du moule au rebord du moule comporte une 
depouille de I'ordre de 1 degre. 

16. Kit de moulage selon la revendication 14 ou 15, caracteris§ en ce 
10 que le rebord est forme tout autour du moule pour donner une rigidity 

permettant le tassage tout en assurant une souplesse suffisante a I'ensemble 
pour permettre le demoulage. 
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Method for preparing moulding blanks and a moulding kit implementing the 

method 

This invention relates to a method for preparing moulding blanks and a moulding 
kit implementing the method. 

There are various methods known allowing the manufacture of artificial stones in 
order to constitute facing elements forming either slab constructions or edges to be 
installed or false stones to be applied to a construction. In general, the methods are 
either industrial, or intended for individual users, but those known are difficult to use. 
Indeed, we are familiar with French patent FR 2 672 535 that deals with a method for 
manufacturing artificial stones in which an artificially reconstituted stone Is moulded and 
after moulding a colouring product is applied to a surface of the moulded stone. It is 
clear that such a method requires significant dexterity and causes the user to have ' 
various difficulties in obtaining a satisfactory colouring effect producing an agreeable 
visual effect and at the same time sufficient penetration of the colouring agent to 
guarantee a certain longevity to this colouring. 

Another method of manufacture mentioned by French patent FR 2 647 706 
recommends having a powdery agent carrying at least one colouring agent inside the 
mould, then a second powdery skin of agents that neutralize at least partially the effect 
of the colouring agent while making a selective screen dependent on its local thickness, 
to transfer the latter to the mortar removed later. There again, the user must master the 
technique perfectly in order that he does not in the end use up the neutralizing agents 
while avoiding the transfer to the mortar, the aim of this method being to avoid 
excessively aggressive concentrations of colour giving an artificial effect to the finished 
stone. 
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A primary aim of the invention is thus to propose a method of preparation which 
is easy to implement for an individual user and avoiding the disadvantages of the prior 
art. 

This aim is achieved because the method for preparing the moulding blanks 
consists of: 

a) dry mixing of the powdered calcareous stone with a granule size of 
approximately 5 millimetres with a defined dose of colouring agent and a given 
proportion of white cement; 

b) adding water in a defined proportion in order to obtain a mortar of appropriate 
plasticity; 

c) spraying oil into the chosen mould for immediate removal from the mould; * 

d) filling the mould with the mortar, 

e) after having trimmed or topped up the mould, compact the product by moving 
the mould and knocking the mould against a fixed surface; 

f) placing a plate for removal from the mould and turning the whole over while 
keeping the plate in contact with the mould; 

g) placing the whole on the ground or a flat supporting surface and withdrawing 
the plate by sliding it; 

h) lifting one edge of the mould slightly to cause a passage for air to appear and 
remove from mould. 

According to one feature the method consists of tapping the mould before the 
unmoulding operation. 

According to another feature, the dose of colouring agent is 200 grams for each 
87.5 kilos of calcareous stone and cement. 

According to another feature, the proportion of white cement is 12.5 kilos for 
each 75 kilos of powdered calcareous stone. 

According to another feature, the defined proportion of water is from 1 0 to 11 
litres, to the nearest 10% (plus or minus), for each 87.7 kilos of mix. 
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According to another feature, the approximately 10% of water varies according to the 
hydrometry. 

Another aim of the invention is to propose a moulding kit allowing the user first to 
easily choose the colour of the facing element produced and secondly to choose the 
shape. 

This is achieved by the fact that the moulding kit consists of: 

- a mould model of given rigidity to allow compacting of the mortar and a given 
flexibility to allow easy removal from the mould, 

- a spray can of mould removal oil; 

- a sachet of colouring agent; 

- a sachet of powdered calcareous stone with a given size of granules. » 
According to another feature, the sprayer for oil to help with removal from the 

mould is built into the hollow of the mould. 

According to another feature, the sachet of colouring agent is chosen from a 
number of different possible shades of oxides. 

According to another feature, the mould model is an edge model, 

According to another feature, the mould model is a facing model. 

According to another feature, the mould model Is hexagonal. 

According to another feature, the mould model is formed as a yo-yo. 

According to another feature, the mould is made from transparent polyethylene in 
order to avoid the formation of bubbles. 

According to another feature, the walls joining the base of the mould to the edge 
of the mould incorporate a taper of approximately 1 degree. 

According to another feature, the edge is formed around the entire circumference 
of the mould In order to give a rigidity allowing compacting while at the same time 
providing an adequate flexibility to the whole to allow removal from the mould. 
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Other features and advantages of the invention will appear more clearly on 
reading the description below, made with references to the appended drawings in which: 

- figure 1 represents a sectional view of the first step of the manufacturing method 

of; 

- figure 2 shows a sectional view of the compacting step; 

- figure 3 shows a sectional view of the turning step; 

- figure 4 shows a sectional view of the mould removal step; 

- figure 5 shows a top view of a mould in the form of a yo-yo; 

- figure 6 shows a top view of a mould for edges. 

As shown in figure 1 , the mould (1) is made of a transparent plastic material such 
as polyethylene, in order to allow the user to see the presence of bubbles or the uniform 
consistency of his mortar. The mould (1) incorporates a basal area (10) and edges (11) 
which are interconnected by side walls (12) forming with a vertical direction a taper angle 
d. This taper angle d, in one or two degrees can facilitate removal from the mould. The 
mould has a thickness of approximately 1 to 2 millimetres in order to provide sufficient 
rigidity for later compacting operations on, and at the same time, adequate flexibility and 
bending to facilitate later removal from the mould. 

The first operation of the process consists of spraying a liquid meant to facilitate 
immediate mould removal (2) which is made from a preparation marketed by the Pieri 
company under the name "LMI dGcoffrant pour demoulage immediate" [Releasing 
medium for immediate mould removal]. After having prepared the mould in this way, the 
user mixes 3 x 25 kilogram bags of powdered calcareous stone with a granular size of 
approximately 5 millimetres to one half-bag of white cement (12.5 kilograms), and 200 
grams of a colouring powder chosen from the colours red, green, yellow, ochre made up 
of the following oxides, sold by the Pieri company under the brand names; 
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KaolorPF 3001; 
KaolorPM4000; 
Kaofor PP100; 
Kaolor PP 712. 

The whole is mixed dry to ensure a good distribution of the colouring agent in the 
mass and thus obtain a uniform pastel shade. Once the mix is made, the user adds to 
this proportion of mix 1 0 to 1 1 litres of water by successive addition in order to obtain a 
mortar of satisfactory plasticity. The mortar (30) thus obtained is then poured into the 
mould, as represented in figure 2. The mould is filled to excess and the user taps on the 
product in order to compact it and trim it. If necessary, the user will finish filling the 
mould, the carry out the compacting operation by lifting the mould according to the afrow 
S, as shown in figure 2, then at the same time releasing this mould so it comes into 
contact with the surface of the ground according to the arrow D, thus initiating an impact 
causing compacting. The chalking and sheen of the cement will appear, which will be 
proof for the user that the material was dosed correctly with water. The user will draw a 
rule over the edges of the mould in order to trim completely, filling in shortages as 
necessary by floating towards the ends of the mould. He will then place a mould removal 
plate on the mould and turn the whole over while keeping the plate in contact with the 
mould in order to place the whole on level ground or a support such as a conglomerate 
plate, as represented In figure 3. The user withdraws the unmoulding plate (2) by sliding 
it gently in order to obtain the layout represented in figure 4. Before unmoulding, he will 
tap the mould lightly in order to place the product and then he will lift one edge of the 
mould (1) slightly to allow the appearance of a passage of air and thus facilitate removal 
from the mould. 

Moulds can have any desired shape. One example of a mould is represented in 
figure 5 for pavements and has a shape termed yo-yo. This mould incorporates two 
concave edges (1 1a, 1 1 b) constituting side edges and two convex upper and lower 
edges (11c, 11 d) joined with the concave edges. 
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Another type of mould is represented in figure 6 and constitutes an edge mould 
formed by a horizontal edge (11h), two vertical edges (11f, 11g) joined by one end to the 
horizontal edge and an upper edge in scalloped form of a scalloping (1 1 e). In this 
commercialisation, each user will be able to choose the type of mould, each mould will 
be provided with a spray can of mould removal oil and the user will take the quantity of 
bags of calcareous stone to produce his moulding blanks. He will also choose the 
colours of the desired colouring agents and thus be able to combine a number of colours 
in his moulding blank. Each mould, with oil, will be sold with instructions for use 
corresponding to the method of the invention. 

We have thus described a method that is simple for users to implement, allowing 
them to obtain the desired shades either in natural stone or in stone coloured in pastel 
colours and a manufacture of facing blanks. 

It must be dear for persons skilled in the art that this invention allows methods of 
production in various other specific shapes without extending the scope of the invention 
as claimed. Accordingly, these methods of production must be considered as illustrative 
but can be modified in the domain defined by the range of the attached claims. 



6 



+33299464180 Cabinet LE GUEN MAILL 13:13:29 11-09-2006 8/10 



2821582 

CLAIMS 

1. Method of preparing moulding blanks, characterized in that this method of 
preparing paving blanks consists of: 

dry mixing of the powdered calcareous stone with a granule size of 
approximately 5 millimetres with a defined dose of colouring agent and a given 
proportion of white cement; 

b) adding water in a defined proportion in order to obtain a mortar of appropriate 
plasticity; 

c) spraying oil into the chosen mould for immediate removal from the mould; 

d) filling the mould with the mortar; 

e) after having trimmed or topped up the mould, compact the product by moving 
the mould and knocking the mould against a fixed surface; ' 

f) placing a plate for removal from the mould and turning the whole over while 
keeping the plate in contact with the mould; 

g) placing the whole on the ground or a flat supporting surface and withdrawing 
the plate by sliding it; 

h) lifting one edge of the mould slightly to cause a passage for air to appear and 
remove from mould. 

2. Method for preparing moulding blanks in accordance with claim 1, 
characterized in that the method consists of tapping the mould before the mould is 
removed. 

3. Method for preparing moulding blanks in accordance with either one of claims 
1 and 2, characterized in that the colouring dose is 200 grams for each 87.5 kilos of 
calcareous stone and cement mix. 

4. Method for preparing moulding blanks in accordance with claim 3, 
characterized in that the proportion of white cement is 12.5 kilos for 75 kilos of powdered 
calcareous stone. 
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5. Method for preparing moulding blanks in accordance with either one of claims 
3 and 4. characterized in that the defined proportion of water is from 1 0 to 1 1 litres, to 
the nearest 1 0% (plus or minus), for each 87.5 kilos of mix. 

6. Method for preparing moulding blanks in accordance with claim 5, 
characterized in that the 10% (approximately) of water varies according to the 
hydrometry. 

7. Moulding kit in accordance with any one of the preceding claims, characterized 
in that it consists of: 

- a mould model of given rigidity in order to allow the compacting of the mortar 
and the given flexibility in order to allow an easy mould removal; 

- a mould removal oil delivered with a spray can 

- a sachet of colouring agent; 

- a sachet of powdered calcareous stone with a given size of granule. 

8. Moulding kit in accordance with claim 7, characterized in that the unmoulding 
oil spray is sold separately from the mould. 

9. Moulding kit in accordance with claim 7 or 8, characterized in that the sachet 
of colouring agent is chosen from several possible shades of oxides. 

10. Moulding kit in accordance with claim 7 or 8 or 9, characterized in that this 
mould model is an edge mould. 

1 1 . Moulding kit in accordance with daim7 or 8 or 9, characterized in that the 
mould model is a pavement model. 

12. Moulding kit in accordance with claim 7, characterized in that the mould 
model is hexagonal. 
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13. Moulding kit in accordance with claim 11, characterized in that the mould 
model is in the shape of a yo-yo. 

14. Moulding kit in accordance with any one of claims 7 to 13, characterized in 
that the mould is made from transparent polyethylene in order to avoid the formation of 
bubbles. 

15. Moulding kit in accordance with claim 14, characterized in that the walls 
joining the base of the mould to the edge of the mould incorporate a taper of 
approximately 1 degree. 

16. Moulding kit in accordance with either of claims 14 or 15, characterized in* 
that the edge is shaped all round the mould in order to give a rigidity permitting 
compacting, while at the same time ensuring an adequate flexibility for the whole in 
order to allow mould removal. 
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